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(57) Abstract: The invention relates to a method for welding two rails (8, 10, 14) of a track using a welding unit (1) of a welding 
machine (20). According to said method, two rails (8, 10, 14) each caught by a pair of clamping jaws (6) of the welding unit (1) are 
moved and welded together while subjecting them to crusher cylinders (3) in the longitudinal direction of the rails. A rail anchor 
(16) is produced in a so-called terminal welding step in a working direction (11) upstream of the machine (20) by linking a section of 
the rail (14) with ties (15) in a non-positive manner. If the actual rail temperature differs from the local neutral temperature, tensions 
are passed into the rails to be welded together. The inventive method is characterized in that in parallel to the welding of a - with 
respect to the working direction of the welding machine (20) - first rail with a second rail (8, 10), a pressure force is passed into a 
front rail end (7) of the second rail (10) in the direction of the first rail (8) by means of a rail pressing device (19) in order to generate 
a compressive strain, the rail pressing device (19) being supported on a rail anchor (16) of a third rail (14) subsequent to the second 
rail (10). The-first rail (8) is braced with the ties (15) once the welding step is terminated. 
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(57) Zusammenfassung: \ferfahren zum VerschweiBen von zwei Schienen (8, 10, 14) eines Gleises durch ein SchweiBaggregat (1) 
einer SchweiBmaschine (20), wobei zwei jeweils durch ein Klemmbackenpaar (6) des SchweiBaggregates (1) erfaBte Schienen (8, 
10, 14) unter Beaufschlagung von Stauchzylindern (3) in Schienenlangsrichtung bewegt und miteinander verschweiBt werden, wobei 
im Rahmen einer sogenannten SchlussschweiBung in einer Arbeitsrichtung (11) vor der Maschine (20) durch eine kraftschlussige 
Verbindung.eines Abschnittes der Schiene (14) mit Schwellen (15) ein Schienenanker (16) gebildet wird und bei einer Abweichung 
einer aktuellen Schienentemperatur von einer Ortlichen Neutraltemperatur Spannungen in die zu verschweiBenden Schienen einge- 
leitet werden, dadurch gekennzeichnet, dass parallel zur VerschweiBung einer - bezQglich der Arbeitsrichtung der SchweiBmaschine 
(20) - ersten mit einer zweiten Schiene (8, 10) durch eine Schienendiiickvorrichtung (19) in Richtung zur ersten Schiene (8) eine 
Druckkraft in ein vorderes Schienenende (7) der zweiten Schiene (10) zur Erzeugung einer Druckspannung eingebracht wird, 
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wobei sich die Schienendriickvorrichtung (19) an einem Schienenanker (16) einer an die zweite Schiene (10) anschlieBenden dritten 
Schiene (14) abstiitzt, und dass nach Beendigung des SchweiBvorganges die erste Schiene (8) mit den Schwellen (15) verspannt wild. 



